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(54) PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PIECE A BASE DE POLYSTYRENE EXPANSE DESTINEE A SUPPORTER 
UNE CHARGE ET PIECE AINSI OBTENUE. 

(5p L'invention concerne le proc6d6 de fabrication d'une 
piece & base de polystyrene expanse, destin£e h supporter 
une charge, en particular une palette, caracteris6 en ce qu'il 
presente: 

a) une introduction dans un moule d'injection (1 , 4) d'une 
housse (8) en materiau permeable & la vapeur, et injection 
de billes (9) de polystyrene expanse e I'interieur de la hous- 
se (8), 

b) une mise en temperature sous Taction de vapeur du 
moule d'injection (1, 4) et refroidissement pour obtenir une 
solidarisation entre elles des billes de polystyrene expanse. 

La piece obtenue est un bloc de polystyrene expanse 
entoure par une housse en tissu qui en epouse la forme. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PIECE 
A BASE DE POLYSTYRENE EXPANSE DESTINEE A SUPPORTER 
UNE CHARGE ET PIECE AINSI OBTENUE 

La presente invention concerne un procede de fabrication 
5 d'une piece a base de polystyrene expanse destinee a supporter une charge, 
ainsi qu'une piece ainsi obtenue. 

Dans le domaine du transport, et en particulier de la 
palettisation, il est deja connu d'utiliser des pieces en polystyrene expanse 
pour realiser des palettes. Ces pieces sont realisees de maniere classique par 
10 moulage par injection. 

De telles palettes presentent cependant Nnconvenient d'une 
relative fragilite aux chocs, ainsi qu'une resistance a Tabrasion et aux 
dechirures, qui n'est pas satisfaisante. 

La presente invention propose de remedier a ces 
is • inconvenients, sans compliquer de maniere notable le procede de fabrication. 

L'invention concerne ainsi un proc6de de fabrication d'une 
piece a base de polystyrene expanse, destinee a supporter une charge, en 
particulier une palette, caracterise en ce qu'il met en oeuvre : 

a) une introduction dans un moule d'injection d'une housse en 
20 materiau permeable a la vapeur, avec injection de billes de polystyrene 

expanse a I'interieur de la housse, 

b) une mise en temperature sous ['action de vapeur du moule 
d'injection et refroidissement pour obtenir une solidarisation entre elles des 
billes de polystyrene expanse, et un demoulage de la piece. 

25 L'injection peut etre , apres a et avant b, realisee par injection 

sous pression dedites billes a travers au moins un nez d'injection introduit 
dans au moins une ouverture de la housse. 

Avant injection, le moule peut etre referme partiellement ou 

totalement. 

30 L'injection peut comporter tout d'abord une mise sous 

pression de la housse pour la plaquer sur I'interieur du moule, puis l'injection 
proprement dite des billes de polystyrene expanse. 

Le procede peut mettre en oeuvre, avant a, un pr§- 
remplissage au moins partiel de la housse par des billes de polystyrene 

35 expanse. 
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La housse est avantageusement en un materiau tisse 
susceptible de supporter sans deterioration, une temperature superieure d'au 
moins 30°C a la temperature atteinte par le moule (environ 1 10°C - 120°C). 

La housse peut etre en particulier en polyamide ou en 
5 polypropylene tisse. 

Le precede peut mettre en ceuvre une enduction de la housse 
avec une colle thermo-reactive ou du polyurethane, Taction de la vapeur d'eau 
lors du moulage par injection, solidarisant alors la housse et la masse en 
polystyrene expanse. 
io Au moins un nez d'injection peut etre equipe d'un poingon de 

percage pour realiser un passage, de preference traversant, a travers la 
piece. 

Au moins un poingon de percage peut etre maintenu a 
I'interieur de la piece pendant au moins une partie du demoulage au moins 
15 pour degager la piece d'une paroi opposee audit nez d'injection. 

Selon un mode de realisation prefere, lors du demoulage, au 
moins un nez d'injection est pousse vers I'interieur du moule pour degager la 
piece de la paroi dans laquelle est menage ledit nez d'injection, apres quoi, le 
ou les poingons de pergage sont places dans une position retractee pour 
20 permettre la r6cup§ration de la piece. 

L'invention conceme egalement une piece a base de 
polystyrene expanse destinee a supporter une charge, notamment une 
palette, caracterisee en ce qu'elle presente un bloc en polystyrene expanse 
entoure par une housse en materiau permeable, notamment un tissu qui en 
25 epouse la forme. 

Le tissu peut etre par exemple un polyamide ou un 
polypropylene. Le tissu est de preference solidarise au moins localement au 
bloc en polystyrene expanse. 

La piece peut presenter des ouvertures traversantes, 
30 lesquelles sont de preference menagees dans des plots. 

D'autres caracteristiques et avantages de l'invention seront 
mieux compris a la lecture de la description qui va suivre, en liaison avec les 
dessins annexes, dans lesquels : 

- les figures 1a a 1f illustrent les etapes d'une mise en ceuvre 
35 preferee du procede ; 
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- les figures 2a a 2c represented respectivement en vue de 
dessus, en coupe AA et en coupe BB, une palette selon I'invention, 

- et la figure 3 illustre le moulage d'une palette selon les 

figures 2a £ 2c. 

5 Comme le montrent les figures 1a a 1f, un moule d'injection 

comporte une partie inferieure 1 presentant un contour interne 2, et qui 
presente au moins un nez d'injection 10 de billes porte par une platine 12' et 
comportant un tube cylindrique 11 d'amenSe des billes a une buse 18. A 
I'interieur de ce tube 11 est menage un tube 13 dans lequel coulisse une tige 

10 cylindrique 1 4 presentant £ une extr6mite une collerette 1 6 et une poincon 1 7. 
Un ensemble de commande 12 permet de deplacer le tube 11 et la tige porte- 
poingon 14. Le moule d'injection presente egalement un demi-moule superieur 
4 presentant un contour interne 5, les deux demi-moules 1 et 4 cooperant 
autour de contours de fermeture 3 et 6. 

is A la figure 1a, une housse 8 en textile est deposee dans le 

demi-moule 1 de sorte qu'une ouverture 8' de la housse 8 soit traversee par la 
buse 18. Le demi-moule 4 est ensuite positionne de maniere a fermer au 
moins partiellement le moule apres quoi de la vapeur est injectee dans le 
moule pour plaquer la housse 8 sur les parois 2 et 5 du moule (figure 1b). 

20 L'etape suivante (figure 1c) est Pinjection de billes de 

polystyrene expanse a travers la ou les buses 18. 

Ensuite, la ou les poingons 17, precedemment en position 
retractee, sont deployes de maniere a traverser la housse 8 et les billes 9 qui 
la garnissent, I'extrSmite conique du poincon 17 venant se loger dans un trou 

25 borgne 15 debouchant a Tinterieur du demi-moule superieur 4, alors que les 
buses 1 8 d'injection des billes sont retractees de mantere a s'effacer dans la 
paroi interne 2 (figure 1d). 

Une injection de vapeur sous pression est alors realisee pour 
obtenir, de maniere connue en soi, la prise en masse des billes 9 pour former 

30 un bloc 19 de polystyrene expanse surmoule par la housse 8 (figure 1d). La 
housse etant permeable a la vapeur, celle-ci peut atteindre les billes 9 et les 
conditions de moulage ne sont pas ou peu modifiees par rapport a une 
injection classique. 

On notera qu'en I'absence de mesure particuliere, la housse 

35 qui entoure le bloc 19 n'est pas lie a celui-ci, ce qui fait qu'il est possible 
d'obtenir localement un deplacement relatif de la housse 8 et du bloc 19. On 
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peut solidariser la housse 8 et le bloc 19 en impregnant localement ou sur 
toute sa surface la housse 8 de colle thermo-reactive ("hot melt") susceptible 
de reagir aux environs de 80°C ou bien de polyurethane. On obtient alors 
avec les conditions habituelles d'injection de vapeur (110°C-120 o C), une piece 

5 pour laquelle la housse 8 et le bloc 1 9 sont solidarises. 

Le demoulage s'effectue en ecartant le demi-moule 4, la piece 
8, 19 etant maintenue par les poincons 17, et en positionnant de nouveau les 
buses 18 en position deployee pour degager la piece de la paroi 2 du moule 
1. II suffit ensuite de retracter les poincons 17 pour que la piece puisse §tre 

10 extraite. 

Un avantage du precede est qu'il ne necessite pas 
d'adaptation de la forme du moule pour realiser des pieces de meme forme, 
avec ou sans housse. On obtient un bloc entoure par un tissu, sans ligne de 
jonction visible, le tissu etant legerement tendu autour du bloc, de sorte qu'il 
is en epouse la forme. 

Un avantage supplemental des poincons 17 est de faciliter 
le refroidissement et la prise en masse, notamment lorsqu'ils traversent des 
regions massives telles que les plots de support 22 d'une palette. 

Une telle palette est representee a titre d'exemple en relation 
20 avec les figures 2a a 2c. Elle presente deux faces planes paralleles 23 et 24, 
la face inferieure 24 portant des plots 22. Des evidements 21 facilitant 
I'empilement des palettes peuvent etre menages dans la face superieure 23 
au droit des plots 22. 

Le moule represents a la figure 3 presente deux demi-moules 
25 1 et 4, le demi-moule 1 presentant des regions 30 correspondant aux plots 22, 
ainsi qu'un ou plusieurs nez d'injection 10 de billes 9 dans la housse 8. 

Le precede se prete particulierement bien a la realisation de 
formes complexes etant donne que la seule contrainte a respecter est de ne 
pas depasser les limites d'extension du tissu lors de son plaquage sur les 
30 bords internes du moule (figures 1b et 3). 

En outre, le moule n'est pas necessairement entierement 
ferme. La condition a respecter est que le tissu, qui laisse passer la vapeur, 
soit a meme de supporter dans toute zone ou le moule n'est pas ferme, la 
pression differentielle au cours de I'injection de vapeur. 
35 Les pieces obtenues sont plus resistantes aux chocs, a 

I'abrasion et aux dechirures que les pieces classiques en polystyrene expanse 
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de meme densite. En outre, le rapport r6sistance/poids est nettement 
ameliore, c'est-a-dire que pour obtenir des proprietes mecaniques 
equivalentes en termes de charge supportee, la densite du polystyrene peut 
etre abaissee, d'ou un gain de poids et de prix. 

5 Le precede peut mettre en ceuvre un pre-remplissage au 

moins partiel de la housse 8 par des billes 9 avant son introduction dans le 
moule d'injection 1, 4. En cas de pre-remplissage partiel, le remplissage est 
avantageusement complete entre a et b par injection sous pression (a') de 
dites billes 9 a travers au moins un nez d'injection 10 introduit dans une 

10 ouverture 8' de la housse. 
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REVENDICATIONS 

1 . Precede de fabrication d'une piece a base de polystyrene 
expanse, destinee a supporter une charge, en particulier une palette, 

5 caracterise en ce qu'il met en oeuvre : 

a) une introduction dans un moule d'injection (1 , 4) d'une 
housse en materiau permeable a la vapeur, avec injection de billes (9) de 
polystyrene expanse a I'interieur de la housse (8), 

b) une mise en temperature sous Taction de vapeur du moule 
10 d'injection et refroidissement pour obtenir une solidarisation entre elles des 

billes de polystyrene expanse, et un demoulage de la piece. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il 
met en ceuvre apres a et avant b : 

al) ladite injection dedites billes (9), effectuee sous pression a 
15 travers au moins un nez d'injection (1 0) introduit dans une ouverture (8') de la 
housse (8). 

3. Precede selon la revendication 2, caracterise en ce qu'il 
met en oeuvre une fermeture partielle du moule avant ladite injection. 

4. Precede selon la revendication 2, caracterise en ce qu'il 
20 met en ceuvre une fermeture totale du moule avant ladite injection. 

5. Precede selon une des revendications 2 a 4, caracterise 
en ce que a' comporte : 

a'1 : mise sous pression de la housse (8) pour la plaquer sur 
I'interieur du moule (1, 4), 
25 a!2 : injection proprement dite de billes (9) de polystyrene 

expanse. 

6. Precede selon une des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il met en ceuvre avant a, un pre-remplissage au moins 
partiel de la housse (8) par des billes (9) de polystyrene expanse. 

30 7. Precede selon une des revendications precedentes, 

caracterise en ce que la housse (8) est en un materiau susceptible de 
supporter sans deterioration, une temperature superieure d'au moins 30°C a 
la temperature atteinte par le moule (1 , 4). 

8. Precede selon une des revendications precedentes, 

35 caracterise en ce que la housse (8) est en polypropylene ou en polyamide 
tisse. 
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9. Precede selon une des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il met en oeuvre une enduction de la housse (8) avec une 
colle thermo-reactive ou du polyurethane qui reagit sous Taction de la vapeur 
d'eau lors du moulage par injection. 
5 10. Precede selon une des revendications precedentes, 

caracterise en ce qu'au moins un nez d'injection (10) est equipe d'un poincon 
de percage (17) pour realiser un passage (20) de preference traversant a 
travers la piece. 

1 1. Precede selon la revendication 10, caracterise en ce qu'au 
10 moins un poingon de percage (17) est maintenu a I'interieur de la piece 

pendant au moins une partie du demoulage au moins pour degager la piece 
d'une paroi (5) opposee audit nez d'injection (10). 

12. Precede selon la revendication 11, caracterise en ce que 
lors du demoulage, au moins un nez d'injection (10) est pousse vers I'interieur 

15 du moule (1, 4) pour degager la piece de la paroi (2) dans laquelle est 
menage ledit nez d'injection (10), apres quoi, le ou les poingons de percage 
(17) sont places dans une position retractee pour permettre la recuperation de 
la piece. 

13. Piece a base de polystyrene expansee destinee a 
20 supporter une charge, notamment une palette, caracterisee en ce qu'elle 

presente un bloc (19) en polystyrene expanse entoure par une housse (8) en 
materiau permeable a la vapeur, notamment un tissu qui en epouse la forme. 

14. Piece selon la revendication 13, caracterisee en ce que le 
tissu est un polyamide ou un polypropylene. 

25 15. Piece selon une des revendications 13 ou 14, caracterisee 

en ce qu'elle presente des ouvertures traversahtes (20). 

16. Piece selon la revendication 15, caracterisee en ce qu'elle 
presente des plots (22) dans lesquels sont menagees lesdites ouvertures 
traversantes (21). 

30 17.Pi£ce selon une des revendications 13 a 16, caracterisee 

en ce que la housse (8) est au moins localement solidarisee au bloc (19) en 
polystyrene expanse. 
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